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(54) Verf ahren zur Anbringung eines Funktionselementes, Funktlonselement, Zusammenbauteil, 
Matrlze und Setzkopf 

(57) Ein Funktionselement (10) mit einem Schaftteil 
(12) und einem Kopfteil (14) Oder mit einem hohlen KGr- 
perteil (14) zur insbesondereflussigkeits- und/oder gas- 
dichten Anbringung an ein Blechteil (52), ohne das 
Blechmaterial zu durchdringen bzw. zu perforieren, 
zeichnet sich dadurch aus, daB das Kopf- Oder KOrper- 
teil (14) entweder in einem an seiner dem Blechteil 
zugewandten Stirnseite (22) offenen Hohlraum (18) 
und/oder an seinem AuGenumfang mindestens ein Hin- 
terschneidungsmerkmal (20, 102) aufweist und in den 
mit dem Blechteil in Beruhrung gelangenden Bereichen 
ausschlieGlich mit gerundeten Umformkanten (38, 42, 
100) ausgebildet ist, welche beim Einsetzen des Ele- 
mentes mit einer Umformmatrize (60) zusammenwir- 
ken, urn das Blechmaterial formschlussig mit dem 
Hinterschneidungsmerkmal (20, 102) bzw. mit den Hin- 
terschneidungsmerkmalen (20, 102) zu verhaken. Es 
wird auch ein Verfahren zur Anbringung des Funktions- 
elementes an ein Blechteil, ein Zusammenbauteil sowie 
eine Matrize und ein Setzkopf angegeben bzw. bean- 
sprucht. 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur 
dichten, insbesondereflQssigkeits- und/oder gasdichten 
Anbringung eines Funktionselemerrtes, insbesondere 
eines aus einem Schaftteil und einem Kopfteil beste- 
henden Funktionselemerrtes an ein Blechteil, bei dem 
das Element das Blechmaterial nicht durchdringt, 
jedoch an diesem Blechteil zur Ubertragung von Axial- 
kraften und vorzugsweise auch Drehmomenten befe- 
stigt ist. Weiterhin betrifft die vorliegende Erfindung ein 
Funktions element, ein Zusammenbauteil, bestehend 
aus dem Funktionselement und einem Blechteil, sowie 
eine Matrize und einen Setzkopf zur Anwendung bei 
dem Verfahren fur die Anbringung des Funktionsele- 
ment es an dem Blechteil. 

Insbesondere, jedoch nicht ausschlieBlich im 
Karosseriebau besteht die Notwendigkeit einer absolut 
flOssigkeitsdichten und vorzugsweise auch gasdichten 
Verbindung zwischen einem einen Schafttteil und 
einem Kopfteil aufweisenden Funktionselement und 
einem Blechteil zu schaffen. Beispielsweise werden im 
Bodenbereich eines Fahrzeuges Stifte vorgesehen, die 
die Funktionselemente darstellen, an denen Teppiche 
befestigt werden sollen. Es muB auf alle Fdlle verhin- 
dert werden, da(3 von unten, beispielsweise von der 
StraBe kommendes Wasser durch die aufgrund der 
Durchlochung des Bodenbleches bei der Anbringung 
des Funktionselementes geschaffenen Kapillarsparten 
aufsteigt und zur Korrosion des Bodenbleches bzw. des 
Funktionselementes Oder zu Feuchtigkeitsschaden an 
den Teppichen fuhrt. 

Es ist zwar bei sehr genauer ProzeBfuhrung m6g- 
lich, bei blanken Blechteilen oder bei Blechteilen mit 
metallischen Uberzugen und bei Anwendung von 
bereits bekannten Stanz- und Nietbolzen die Verbin- 
dung zwischen dem Funktionselement und dem Blech- 
teil flussigkeits- und/oder gasdicht zu gestagen. 
Hierdurch wird die Massenherstellung von Produkten 
zu vertretbaren Kosten aber nicht mOglich, insbeson- 
dere dann nicht, wenn bei langen Herstellungsserien 
die Werkzeuge VerschleiB unterliegen und die Blech- 
teile mit Toleranzen behaftet sind. 

Die flussigkeits- und/oder gasdichte Anbringung 
von Befestigungselementen an Blechteilen, die mit 
Kunststoff-, Folien- und/oder Lackuberzugen ein- oder 
beidseitig beschichtet sind, stellt eine besondere 
Schwierigkeit dar, da die Beschichtung hdufig bei dem 
Einsatzverfahren beschadigt wird und hierdurch Kapil- 
larspalten erzeugt werden. Daruber hinaus ist bei 
anschlieBenden thermischen Behandlungen, beispiels- 
weise bei der Anbringung von Lack in einer beheizten 
Kammer, eine Lockerung der Verbindung zu erwarten, 
die auch zu ungeahnten Kapillarspalten fuhren kann. 

Eine absolut flussigkeits- und/oder gasdichte Ver- 
bindung kann derzeit eigentlich nur gewahrleistet wer- 
den bei sogenannten SchweiBelementen, die an die 
Blechoberfiache stumpfgeschweiBt werden. Aus die- 



sem Grunde berucksichtigen die Oberbegriffe von 
Anspruch 1 und von Anspruch 9 einen solchen Stand 
der Technik. Die Verwendung von anschweiBbaren 
Funktionselementen ist jedoch mit moderner ProzeB- 

5 fuhrung bei der Blechverarbeitung nicht ohne weiteres 
vereinbar, da es den Ablauf der Blechverarbeitung, die 
im wesentlichen in Pressen stattf indet, stOrt, sozusagen 
einen fremden Schritt darstellt. Auch ist die wahrend 
des SchweiBens erzeugte Warme vielfach stOrend, da 

w sie zu einer lokalen Herabsetzung der Eigenschaften 
des Blechteiles fuhren kann. Bei beschichteten Blechen 
ist die Anwendung eines SchweiBverfahrens besonders 
schwierig, da die Beschichtung durch das warmeinten- 
sive SchweiBverfahren lokal beschadigt wird. Bei Blech- 

15 teilen, die mit Kunststoff-, Folien- und/oder 
Lackbeschichtungen versehen sind, ist es daruber hin- 
aus schwierig, stets fur eine gute elektrische Verbin- 
dung zwischen dem Blechteil und dem Element bei dem 
Stumpf SchweiBverfahren zu sorgen. Wenn dies gelingt, 

20 so werden auch teilweise giftige Gase aufgrund der 
ProzeBwarme freigesetzt. 

Es ist manchmal auch wichtig, Funktionselemente 
in Form von HohlkOrperelementen mit einem hohlen 
KOrperteil, beispielsweise in Form eines Mutterelemen- 

25 tes, mit einem Blechteil zu verbinden, ohne daB ein Gas 
oder eine Flussigkeit durch das Blechteil in das Hohl- 
kOrperelement eindringen kann. Beispielsweise treten 
solche Forderungen ebenfalls beim Karosseriebau oder 
bei der Herstellung von SpritzguBteilen mit Einlagen in 

30 der Form von mit Mutterelementen bestuckten Blechtei- 
len auf, wo die SpritzguBmasse durch das Blechteil 
nicht in das Gewinde gelangen darf. 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren bzw. ein 
Funktionselement und ein Zusammenbauteil zur Verfu- 

35 gung zu stellen, bei dem eine zumindest im wesentli- 
chen stets flussigkeits- und vorzugsweise auch 
gasdichte Verbindung zwischen dem Funktionselement 
und dem Blechteil bei einer warmearmen Vorgehens- 
weise gewahrleistet ist, und zwar ohne daB eine evtl. 

40 vorhandene Beschichtung des Blechteiles so bescha- 
digt wird, daB die Funktionsfahigkeit oder das 
erwdnschte Aussehen des Zusammenbauteiles nicht 
mehr gegeben ist. Weiterhin soli das Verfahren ohne 
besonderen Aufwand bei der Massenherstellung von 

45 Blechteilen unter Anwendung von preisgiinstigen Werk- 
zeugen und uber lange Produktionsserien gewahrleistet 
sein. 

Zur LOsung dieser Aufgabe wird verfahrensmaBig 
vorgesehen, daB das Element durch umformtechni- 

50 sches FOgen mit dem Blechteil verbunden wird, wobei 
vorzugsweise so vorgegangen wird, daB durch Kraftein- 
wirkung zwischen einem auf der einen Seite des Blech- 
teiles angeordneten, das Funktionselement fQhrenden 
Setzkopf und einer auf der anderen Seite des Blechtei- 

55 les angeordneten Umtormmatrize das Blechteil ohne 
die Perforierung desselben formschlussig mit dem 
Kopfteil verbunden wird. 

Dadurch, daB das Blechteil bei der Anbringung des 
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Funktionselementes nicht durchlocht wird, verbleibt das 
Blechteil sozusagen als geschlossene Membran erhal- 
ten, so da 3 keine Kapillarspalten zwischen den beiden 
Seiten des Blechteiles entstehen kOnnen. Es 1st zwar 
auf diese Weise nicht ohne weiteres mOglich, eine Ver- 5 
bindung zwischen dem Funktionselement und dem 
Blechteil zu erzeugen, die den gleichen Widerstand 
gegen das Herausziehen des Funktionselements auf- 
weist wie bei einer Verbindung, bei der das Kopfteil des 
Elementes auf der anderen Seite vom Blech angeord- w 
net ist wie das Schaftteil. Man kann jedoch durchaus 
ausreichende Festigkeiten der Verbindung erreichen, 
die bei vielen der Anwendungen, die existieren, bei 
denen die maximale Festigkeit der Verbindung nicht 
gefordert ist, vollkornmen ausreichen, beispielsweise 75 
bei der Anbringung von Teppichen in Fahrzeugen, bei 
der Anbringung von HimmelverWeidungen in Fahrzeu- 
gen Oder bei der Montage von Bremsleitungen, Kabeln, 
Leuchten und dergleichen. 

Es sind zwar sogenannte DurchsetzfOgeverfahren 20 
und Stanznietverfahren bekannt, die im Regelfall nicht 
zu einer Perforierung des Blechteiles fuhren. Beim 
DurchsetzfOgen werden in bekannter Weise zwei Blech- 
teile aneinander befestigt und die zwei Blechteile so 
verformt, daG sie ineinander formschlussig verhakt sind. 25 
Es wird hier aber kein Funktionselement und auch kein 
Hilfselement verwendet. Beim Stanznieten wird zwar 
ein Hilfselement in Form eines Stanznietes zur Verbin- 
dung von zwei Blechteilen verwendet. Der Stanzniet 
stellt jedoch kein Funktionselement dar und weist kein 30 
Schaffteil auf. Daruber hinaus sind zwar abgewandelte 
Versionen von Stanznieten bekannt, die mit einem 
Schaftteil verbunden sind und zum Einsetzen in nur ein 
Blechteil gedacht sind. Bei diesen Stanznieten ist eine 
Perforierung des Blechteiles durch den Stanzniet nicht 35 
unbedingt beabsichtigt, tritt jedoch statistisch betrachtet 
in einigen Fallen auf, so daG auch dieses bekannte Ver- 
fahren keine flussigkerts- und/oder gasdichte Anbrin- 
gung ermdglicht, die fQr die Massenfertigung geeignet 
ist. 40 

Bei dem erfindungsgemaGen Verfahren bestehen 
mehrere MOglichkeiten, die formschlOssige Verbindung 
zwischen dem Blechteil und dem Kopf- bzw. Kdrperteil 
des Funktionselementes zu erreichen. Beispielsweise 
kann zur Erzeugung der funktionsmaGigen Verbindung 45 
das Kopf- Oder KOrperteil mit einem, an seiner dem 
Blechteil zugewandten Stirnseite offenen Hohlraum 
ausgebildet werden, der mindestens ein Hinterschnei- 
dungsmerkmal aufweist, wobei mittels der Umformma- 
trize das Blechmaterial mit diesem Hinterschneidungs- so 
merkmal verhakt wird. 

Die Ausbildung von solchen Hinterschneidungen in 
einem Hohlraum ist beispielsweise in der noch nicht 
verOffentlichten, europaischen Patentanmeldung 96 
113 103.4 im Zusammenhang mit Mutterelementen 55 
beschrieben. Bei dem in der europaischen Anmeldung 
beschriebenen Verfahren wird das Blechteil mit einem 
vorlaufenden Lochstempel bei der Anbringung des Mut- 



terelemerttes gelocht, so daG von einer wasserdichten 
Verbindung nicht die Rede sein kann. Dennoch kflnnte 
das dort offenbarte Verfahren zur Ausbildung der Hin- 
terschneidungsmerkmale und zur Bildung von Verdreh- 
sicherungsmerkmalen ohne weiteres beim 
vorliegenden Anmeldungsgegenstand zur Anwendung 
gelangen, weshalb der Inhalt dieser fruheren europai- 
schen Anmeldung bzw. der entsprechenden deutschen 
Patentanmeldung 195 30 466.7 zum Teil der Offenba- 
rung der vorliegenden Anmeldung gemacht wird. 

Eine andere MOglichkeit fur die Ausbildung der 
formschlQssigen Verbindung zwischen dem Kopf- bzw. 
KOrperteil des Funktionselementes und dem Blechteil, 
die alternativ zu der oben erwShnten MOglichkeit Oder 
aber auch in Erganzung dazu verwendet werden kann, 
liegt darin, das Kopfteil an seinem AuBenumfang mit 
mindestens einem Hinterschneidungsmerkmal zu ver- 
sehen, mit dem das Blechmaterial verhakt wird. Bei die- 
ser Ausfuhrungsform ist es besonders vorteilhaft, wenn 
das Material des Kopf- bzw. KOrperteilesdes Funktions- 
elementes mittels des Setzkopfes verformt wird, urn die 
Verhakung zu erzeugen oder zu verbessern. 

Das erfindungsgemaGe Verfahren bzw. das ent- 
sprechende Funktionselement ist insbesondere zur 
Anwendung mit beschichteten Blechteilen geeignet, 
und zwar mit Blechteilen, die ein- oder beidsertig 
beschichtet sind, beispielsweise mit einer metallischen 
Beschichtung und/oder einer Kunststoffschicht 
und/oder einer Folien- oder Lackbeschichtung, wobei 
zu diesem Zweck das Umformverfahren durch Verwen- 
dung von gerund eten Formkarrten sowohl im Element 
als auch an der Matrize durchgefuhrt wird. Bei der Ver- 
arbeitung von galvanisierten oder mit Zink uberzogenen 
Blechteilen wird auf diese Weise die Beschichtung bei 
der Verformung des Blechteiles mit verformt und bleibt 
somit auch nach Anbringung des Funktionselementes 
an das Blechteil erhalten. Bei Kunststoff-, Folien- oder 
Lackbeschichtungen kOnnen diese auch mit modernen 
Techniken so gestaltet sein, daG sie durch das Anbrin- 
gungsverfahren nicht verletzt sind oder aber nur in 
Bereichen verletzt werden, die in enge Beruhrung mit 
dem Kopfteil des Funktionselementes stehen und von 
auGen nicht oder zumindest im wesentlichen nicht sicht- 
bar oder zuganglich sind. 

Zur Sicherstellung der erforderlichen Verdrehsiche- 
rung bestehen mehrere MOglichkeiten, beispielsweise 
kflnnen Verdrehsicherungsmerkmale im Hohlraum des 
Kopf- oder KCrperteiles und/oder an der Ringwand 
und/oder an der dem Blechteil zugewandten Stirnseite 
des Kopf- bzw. KOrperteiles und/oder am AuGenumfang 
des Kopf- oder KOrperteiles, ggf. nur im unteren Bereich 
desselben, vorgesehen werden. Es kann zu diesem 
Zweck der auGere Umfang des Kopf- Oder KCrperteiles 
eine ovale, polygonale oder genutete Form aufweisen. 

Die Erfordernisse an die Verdrehsicherung sind bei 
den Funktionselementen, die hier angesprochen wer- 
den, weniger kritisch, da sie vielfach mit dem komple- 
mentaren Befestigungselementen nicht durch Drehung, 
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sondern durch eine axial gerichtete Bewegung oder 
durch eine Schnappverbindung befestigt werden. 

Aus diesem Grunde kann kostensparend haul ig auf 
Merkmale bei der Matrize verzichtet werden, die zu 
einer engen Verhakung mit den Verdrehsicherungs- 
merkmalen des Funktionselementes fCihren wurden. 
Beispielsweise bei Verwendung von Verdrehsiche- 
rungsmerkmalen entsprechend der oben erwahnten 
europaischen Anmeldung 96 1 13 103.4 kOnnen die ent- 
sprechenden Nasen an der Matrize weggelassen wer- 
den. Durch die mehreckige Form des in den Hohlraum 
des Elementes hineingeformten Blechmaterials wird 
beim vorliegenden Anmeldungsgegenstand eine aus- 
reichende Verdrehsicherung erreicht ohne die Anwen- 
dung dieser Nasen. Dies hat auch den Vorteil, daB die 
beschichtete Oberfiache des Blechteites durch die 
Nasen auch nicht verletzt wird. 

Weitere, besondere Ausbildungsformen des Erfin- 
dungsgegenstandes sowie weitere Angaben zu der Auf- 
gabenstellung lassen sich der nachfolgenden 
Figurenbeschreibung entnehmen. 

In der beigefugten Zeichnung werden nachfolgende 
Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung naher eriautert. In 
der Zeichnung zeigen: 



Fig. 7 



5 Fig. 8 



10 Fig. 9 



15 Fig. 10 



20 



25 



Fig. 1 



eine teilweise geschnittene 
Seitenansicht eines Funkti- 
onselementes, 



Fig. 11 



Fig. 12 



eine Darstellung ahnlich der 
Fig. 6, jedoch von einer abge- 
wandelten AusfGhrungsform, 

eine Darstellung entspre- 
chend Fig. 1 , jedoch von einer 
weiteren, abgewandelten 
Ausfuhrungsform, 

eine Draufsicht auf das Stirn- 
ende des Kopfteiles des 
Funktionselementes der Rg. 
8 in Pfeilrichtung IX gesehen, 

ein erster Arbeitsschritt bei 
der Anbringung des Funkti- 
onselementes der Fig. 8 an 
ein Blechteil unter Anwen- 
dung eines Setzkopfes und 
einer Matrize, 

eine spatere Phase des 
Anbringungsverfahrens, das 
in Fig. 10 begonnen wird, 

die Endphase des Anbrin- 
gungsverfahrens nach Fig. 10 
und Fig. 11, 



Fig. 2 



Fig. 3 



Fig. 4 



Fig. 5 



Fig. 6 



eine Draufsicht auf die Stirn- 
seite des Funktionselemen- 
tes der Fig. 1 in Pfeilrichtung 
II gesehen, 

eine Darstellung ahnlich Fig. 
1, jedoch nur von der einen 
Haifte einer etwas abgewan- 
delten Ausfuhrungsform, 

eine Draufsicht entsprechend 
Fig. 2, jedoch in Pfeilrichtung 
IV der Fig. 3 gesehen, 

eine Darstellung nur der rech- 
ten Haifte eines weiteren 
Funktionselementes, das 
dem Funktionselement der 
Fig. 1 sehr ahnlich ist, 

die Anbringung des Funkti- 
onselementes der Fig. 5 an 
ein Blechteil unter Anwen- 
dung eines Setzkopfes und 
einer Matrize, wobei die Dar- 
stellung teilweise geschnitten 
ist und nur auf der einen Seite 
der Langsachse des Funkti- 
onselementes gezeigt ist, 



30 Fig. 13 



35 



40 



45 



50 



Fig. 14, 15, 16 und 17 



eine vergrGBerte Darstellung 
des mit XIII gekennzeichne- 
ten Bereiches der Rg. 12, 
wobei eine mOgliche Abwand- 
lung gezeigt ist, und 

entsprechen den Figuren 6, 
7, 12 und 13, jedoch bei Ver- 
wendung eines Funktionsele- 
mentes in Form eines 
HohlkOrperelementes. 



Bei alien Figuren werden fur gleiche Teile Oder 
Teile, die die gleiche Funktion aufweisen, die gleichen 
Bezugszeichen verwendet. Daruber hinaus soli bei den 
Figuren, in denen lediglich die rechte Haifte der jeweili- 
gen Ausfuhrungsform gezeigt ist, davon ausgegegan- 
gen werden, daB die linke Haifte zu der rechten Haifte 
spiegelsymmetrisch ausgebildet und lediglich der Dar- 
stellung halber weggelassen wurde. 

Die Figuren 1 und 2 zeigen zunachst ein Funktions- 
element 10 mit einem Schaftteil 12 und einem Kopfteil 
14. Wie aus der Figur 1 ersichtlich ist, ist der Schaftteil 
12 hier mit einem Gewinde 16 versehen. Dies ist jedoch 
nicht zwingend erforderlich. Wie auf der linken Seite der 
Figur 1 gezeigt, kann das Schaftteil 12 beispielsweise 
lediglich als zylindrischer Schaft 1 7 realisiert werden. 
Der Schaftteil kann nach Belieben ausgebildet werden, 
je nachdem, mit welchem Element das Funktionsele- 
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ment zusammenarbeiten soli. 

Das Kopfteil 14 dieses Elementes ist hohl ausgebil- 
det, d.h. weist einen Hohlraum 18 auf und ist in seinem 
unteren Bereich in Figur 1 entsprechend dem Mutter- 
element nach der deutschen Patentanmeldung 195 30 s 
466.7 (die der europaischen Anmeldung EP 96 113 
103.4 entspricht) ausgebildet, d.h. daB Hinterschnei- 
dungsmerkmale 20 durch in die Stirnflache 22 des 
Kopfteiles 14 in regelmaBigen Abstanden um die mitt- 
lere Langsachse 24 angeordnete, keilfOrmige Vertiefun- 10 
gen gebildet werden, die durch ein entsprechend 
gestaltetes Kaltschlagwerkzeug erzeugt werden. 

Wie aus den Figuren 1 und 2 ersichtlich, haben 
diese keilfflrmigen Vertiefungen 26 ihre grOBte Tiefe bei 
der Einmundung in den Hohlraum 1 8 und gehen im mitt- 75 
leren Bereich der kreisfOrmigen Stirnflache 22 in diese 
uber. Das Funktionselement hat somit eine kreisfflrmige 
Auflageflache im auBeren Bereich der Stirnseite 22. 
Das aus den keilfflrmigen Vertiefungen verdrangte 
Material bildet die Nasen 28, die die engste Stelle des 20 
Hohlraumes 18 definieren. 

In Abweichung vom Mutterelement nach der deut- 
schen Anmeldung 195 30 466.7 weist das Kopfteil des 
Funktionselementes der Figuren 1 und 2 in der Mitte der 
Boderrflache des Hohlraumes 18 eine von dieser 25 
Bodenflache vorspringende Ringwand 30 auf, die in 
Richtung der Stirnseite 22 des Kopfteiles geht, deren 
Lange jedoch so gewahft ist, dafB sie zu Ende geht, 
bevor die durch die Nasen 28 gebildete engste Stelle 
des Hohlraumes 18 erreicht ist. Die Ringwand 30 hat 30 
eine eigene plane Stirnflache 32. Diese plane Stirnfla- 
che 32 geht uber eine Fase 34 in eine gerundete Vertie- 
fung 36 im Zerrtrum der Ringwand 30 uber. Auf der 
radial auBeren Se'rte geht die plane Stirnseite 32 der 
Ringwand 30 uber eine gerundete Kante 38 in die zylin- 35 
drische AuBenwand 40 der Ringwand uber. 

Wie ebenfalls aus Figur 1 zu sehen ist, weist das 
Kopfteil an der Stirnseite 22 eine gerundete Umfangs- 
kante 42 und ebenfalls an der dem Schaftteil 12 zuge- 
wandten Stirnseite 44 eine umlaufende gerundete 40 
Kante 46 auf. 

Wie nachfolgend nSher erlautert wird, ermflglichen 
die Hinterschneidungsmerkmale 20 eine formschlus- 
sige Verbindung mit dem Blechteil, damit das Funkti- 
onselement 10 in axialer Richtung nur unter hoher 45 
Krafteinwirkung aus dem Blechteil herausgezogen wer- 
den kann. Die Vertiefungen 26 sowie die Bereiche 48 
zwischen den Nasen 28 bilden Verdrehsicherungs- 
merkmale, in die das Blechmaterial eingebettet wird. 

Die Figuren 3 und 4 zeigen eine alternative Ausbil- so 
dung des Funktionselementes nach den Figuren 1 und 
2, bei der in Abweichung von der Ausfuhrung gemaB 
Figur 1 und 2 die Nasen 28 mit einer umlaufenden Ring- 
nase 28 und die keilfdrmigen Vertiefungen 26 durch 
eine umlaufende, konische Vertiefung 26 ersetzt wer- 55 
den. Da die Ringnase 28 und die Ringvertiefung 26 
nicht mehr imstande sind, als Verdrehsicherungsmerk- 
male zu dienen, werden im unteren Bereich des AuBen- 



umfanges des Kopfteiles 14 Langsnuten 50 
vorgesehen, die hier die Verdrehsicherung gewahrlei- 
sten, wie ebenfalls spater naher erlautert wird. 

Auch das Funktionselement der Figuren 3 und 4 
wird als Kaltschlagteil ausgebildet, wobei das aus der 
konischen Vertiefung 26 vertriebene Material zur Bil- 
dung der Ringnase 28 verwendet wird. 

Die Figuren 5 und 6 zeigen nun die Anbringung des 
Funktionselementes 10 ahnlich der Figur 1 und 2 Aus- 
fuhrung an einem Blechteil 52. 

Das Blechteil 52, das in Figur 6 bereits in mit dem 
Kopfteil 14 des Funktionselementes formschlQssig ver- 
bundener Form gezeigt ist, hat vor dem Einsetzen des 
Funktionselementes 10 die Form einer ebenen Blechta- 
fel, wobei diese nicht zwingend erforderlich ist. Bei- 
spielsweise kdnnte das dargestellte Blechteil 52 einen 
Bereich einer vomer geformten Vertiefung im Blechteil 
darstellen. Aus Figur 6 geht hervor, daB das Funktions- 
element 10 von einem Setzkopf 54 gefuhrt wird, der 
einen sich in Achsrichtung 24 beweglichen Stempel 56 
und um diesen herum ein rohrfOrmiges Gehauseteil 57 
aufweist, das mit Federn 58 vorgespannt ist. 

Das Funktionselement 10 wird, wie heutzutage bei 
der Blechverarbeitung ublich, mittels einer Presse mit 
dem Blechteil 52 verbunden, und zwar durch Zusam- 
menwirken des Setzkopfes 54 mit einer Matrize 60. 
Dabei wird die Matrize 60 im unteren Werkzeug einer 
Presse aufgenommen, wahrend der Setzkopf 54 am 
oberen Werkzeug der Presse Oder an einer Zwischen- 
platte der Presse angebracht ist. Auch andere Anbrin- 
gungsmOglichkeiten sind gegeben. Beispielsweise kann 
die Matrize 60 an der Zwischenplatte der Presse und 
der Setzkopf 54 am oberen Werkzeug der Presse ange- 
bracht werden, oder es sind umgekehrte Anordnungen 
denkbar, bei denen die Matrize 60 im oberen Werkzeug 
der Presse und der Setzkopf 54 im unteren Werkzeug 
der Presse oder an der Zwischenplatte angebracht wer- 
den. Auch muB es sich nicht unbedingt um eine Presse 
handeln. Es sind beispielsweise Anordnungen bekannt, 
bei denen die Matrize und der Setzkopf von einem 
Roboter getragen werden und die erforderliche Relativ- 
bewegung zwischen dem Setzkopf 54 und der Matrize 
60 in Richtung der Achse 24 entweder durch den Robo- 
ter selbst oder durch Krafteinwirkung von auBen erfol- 
gen. 

Die Anordnung ist so getroffen, daB am Anfang der 
SchlieBbewegung der Presse das federnd vorge- 
spannte Gehauseteil 57 zunachst das Blechteil 52 zwi- 
schen sein Stirnende 62 und dem Stirnende 64 der 
Matrize Wemmt. Das Blechteil 52 kann jetzt nicht mehr 
im Werkzeug verrutscht werden. Bei der weiteren 
SchlieBbewegung der Presse beruhrt nunmehr der 
Stempel 56 mit seiner Stirnseite 66 die Stirnseite 44 des 
Funktionselementes 10 und druckt die andere, dem 
Schaftteil 12 entgegengesetzte Seite 22 des Kopfteiles 
14 gegen das Blechteil 52, das durch die SchlieBkraft 
der Presse in die Ringvertiefung 68 der Matrize hinein- 
gedruckt wird, wobei bei gleichzeitiger Streckung des 
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Blechteiles 52 in dieses eine topfartige Vertiefung 70 
gebildet wird. 

In ihrem mittleren Bereich weist die Matrize 60 
einen zylinderartigen Vorsprung 72 mit einer zylindri- 
schen AuBenwand 74 und einem konusfCrmigen Stirn- 
ende 76 auf, die uber eine gerundete Ringvertiefung 78 
in eine gerundete Ringnase 80 ubergeht. Bei der 
SchlieBung des Werkzeuges formt das Stirnende 76 
der Matrize 60 das Blechmaterial in den Hohlraum 18 
des Kopfteiles 14 hinein und schiebt das Material zum 
Teil in die durch die Nasen 28 gebildeten Hinterschnei- 
dungen 20. Wahrend der SchlieBphase verdrangt das 
konusffirmige, oben gerundete Stirnende 76 des zylin- 
drischen Vorsprunges 72 der Matrize das Blech in der 
Richtung radial nach auBen und verformt zugleich uber 
das Blechmaterial die Ringwand 30 so, daB die radial 
nach auBen erfolgende Spreizbewegung der Ringwand 
30 ebenfalls Material in die Hinterschneidungen 20 
schiebt. 

Figur 6 zeigt den Zustand nach AbschluB des Setz- 
verfahrens und, es ist ohne weiteres ersichtlich, daB 
eine formschlussige Verbindung zwischen dem Blech- 
teil und dem Funktionselement 10 im Bereich der Hin- 
terschneidungen 20 erfolgt ist. Durch die 
SchlieBbewegung des Werkzeuges ist aber auch das 
Blechmaterial in die Vertiefungen 26 hineingezogen 
worden, so daB auch hier eine Verhakung stattfindet 
und die geforderte Verdrehsicherung auch erreicht ist. 
Das Blechmaterial wird aber auch - was aus dieser 
Zeichnung nicht hervorgeht - in die Bereiche 48 zwi- 
schen den Nasen 28 hineingedruckt, so daB auch hier 
eine Verdrehsicherung entsteht. Besonders wichtig ist. 
daB das Blechmaterial 52 an keiner Stelle vom Kopfteil 
des Funktionselementes 10 durchlocht ist. D.h. das 
Blechteil 52 bildet eine durchgehende Membran, die fur 
die geforderte absolute Dichtheit sorgt. 

Aus Figur 6 geht auch hervor, daB alle Formkanten 
der Matrize beispielsweise am Obergang 82 zwischen 
der planen Stirnseite 64 und der hier zylindrischen, 
inneren Umfangswand 84 der Vertiefung 68 der Matrize 
und am Obergang 86 zwischen der senkrechten Wand 
84 der Vertiefung der Matrize und der waagrechten, pla- 
nen Bodenf lache 88 der Vertiefung 68 sowie im Bereich 
der Ringnase 80 der Vertiefung 78 und der Spitze des 
konusfOrmigen Stirnendes des zylindrischen Vorsprun- 
ges 72 gerundet sind. Der Obergang zwischen der 
Bodenf lache 88 der Vertiefung 68 und der zylindrischen 
Seitenwand des zylindrischen Vorsprunges 72 muB 
zwar nicht unbedingt gerundet ausgebildet werden, wird 
aber Qblicherweise gerundet ausgefuhrt aus Grunden 
der Festigkeit. Man merkt, daB im Bereich dieses Ober- 
ganges nach Durchfuhrung der Verbindung ein Frei- 
raum 90 existiert. Ein weiterer Freiraum 92 ist 
benachbart zur verformten Ringwand zu sehen. Diese 
Freiraume sind erwQnscht, weil sie mehr oder weniger 
ausgefullt werden kOnnen, je nach Blechtoleranzen und 
FlieBfahigkeit des Blechmaterials, ohne daB eine 
Besch&digung der Werkzeuge durch die vollstandige 



Fullung dieser Raume zu befurchten ware. 

Auch die gerundeten UbergSnge 42 am unteren 
Stirnende des Funktionselementes, im Bereich der 
Nasen 28 und beim Obergang von den Hinterschnei- 

5 dungen 20 in die Bodenf Idche des Hohlraumes 18 
sowie an den Kanten der Ringwand 30 sind als gerun- 
det Formfiachen gebildet. Man vermeidet auf diese 
Weise eine Verletzung des Blechteiles 52, die eventuell 
zu einer Perforierung desselben fuhren kOnnte. 

w Nach Fertigstellung der Verbindung gemaB Figur 6 
weist das Blechteil 52 nicht nur eine topfartige Vertie- 
fung 70 auf, in die das Kopfteil 1 4 des Funktionselemen- 
tes 10 zum Teil aufgenommen ist, sondern in der Mitte 
des Bodenbereiches dieses Topfes eine umgekehrte 

is topfartige Gestattung, wo das Blechmaterial in den 
Hohlraum 18 des Kopfteiles hineingedruckt wurde. 

Figur 7 zeigt, daB die topfartige UmschlieBung des 
Kopfteiles des Funktionselementes 10 durch das Blech- 
teil 52 nicht erforderlich ist. Bei der Ausfuhrung gemaB 

20 Figur 7 weist die Matrize keine Vertiefung 68 auf, son- 
dern die Bodenfiache 88 der Matrize ist bis zur radial 
auBersten Kante 94 der Matrize hinausgefuhrt worden 
und bildet somit die Stirnseite der Matrize. Die Matrize 
60 der Figur 7 weist jedoch im mittleren Bereich einen 

25 zylindrischen Vorsprung 72 auf, der die gleiche Form 
aufweist wie der zylindrische Vorsprung 72 der Ausfuh- 
rung gemaB Figur 6. Man merkt aus der Figur 7, daB 
das Blechteil 52, das ebenfalls vor der Anbringung des 
Funktionselementes 10 als ebenes Blechteil zu verste- 

30 hen ist, zumindest im Bereich des Setzkopfes, im 
Bereich des Kopfteiles ebenfalls zwischen das Stirn- 
ende 62 des fedemd vorgespannten Gehauses 57 und 
der Stirnf lache 64 der Matrize geklemmt ist. Ansonsten 
gilt die Funktionsbeschreibung sowie die Beschreibung 

35 der Gestaltung der Gerate fur die Ausfuhrung gemaB 
Figur 7 genauso wie fur die Ausfuhrung gemaB Figur 6, 
weshalb die Beschreibung hier nicht wiederholt werden 
muB. 

Figur 8 zeigt nunmehr eine abgewandelte Ausfuh- 

40 rungsform des Funktionselementes 10, bei dem der 
Hohlraum 18 als zumindest im wesentlichen zylindri- 
scher Hohlraum ausgebildet ist und die Ringwand 30, 
die von der Bodenf lache des Hohlraumes 18 vorspringt, 
als ein massiver zylindrischer Vorsprung geformt ist, 

45 dessen zylindrische AuBenfiache 40 uber eine gerun- 
dete Kante 38 in eine ebene Stirnseite 32 ubergeht. 

Auch der Obergang vom zylindrischen Hohlraum 18 
in die Stirnf lache 22 des Kopfteiles ist gerundet ausge- 
fuhrt, wie beim Bezugszeichen 100 angedeutet. 

so Man merkt, daB bei der Ausfuhrung gemaB Figuren 
8 und 9 keine Hinterschneidungsmerkmale im Hohl- 
raum 18 vorgesehen sind. Statt dessen wird bei dieser 
Ausfuhrung eine Hinterschneidung in Form einer ring- 
fCrmigen Vertiefung 102 im AuBenumfang des Kopftei- 

55 les 14 gebildet. Diese ringfOrmige Vertiefung 102 
befindet sich im Bereich des AuBenumfanges zwischen 
der Ringnase 104 im Bereich des Uberganges von der 
Stirnseite 44 in den auBeren Umfang 101 des Kopfteiles 
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14 und dem unteren Bereich 106 des AuBenurrrfanges 
des Kopfteiles 1 4 benachbart zu dem dem Schaftteil 12 
abgewandten Stirnende 22. 

Dieser untere Bereich 106 des AuBenurrrfanges 
des Kopfteiles 14 hat einen grOBeren Durchmesser als 5 
die tiefste Stelle der ringfOrmigen Vertiefung 102 und ist 
im ubrigen mit L&ngsnuten 50 versehen, entsprechend 
der Ausfuhrung gemaB Figuren 3 und 4, die der Ver- 
drehsicherung dienen. 

Der Figur 8 ist im ubrigen zu entnehmen, daB es 10 
unterhalbder Ringnase 104 eine Ringwulst 108 gibt, die 
eine wesentliche Rolle bei der Setzbewegung spielt, 
wie spater eriautert wird. 

Auch bei dieser Ausfuhrung kann die Gestaltung 
des Schaftteiles 1 2 nach Belieben gewdhlt werden. 15 

Das Einsetzen des Funktionselementes 10 der 
AusfOhrung gemaB Figur 8 und 9 wird nunmehr naher 
eriautert anhand der Figuren 10 bis 13. Auch bei dieser 
Ausfuhrung erfolgt die Anbringung des Funktionsele- 
mentes 10 mittels eines Setzkopfes 54, der entspre- 20 
chend der Ausfuhrung gemaB Figuren 6 und 7 ebenfalls 
uber ein nach unten federvorgespanntes, rohrfOrmiges 
Gehduseteil 57 und einem koaxial zu diesem bewegba- 
ren Stempe! 56 aufweist, der auf der dem Schaftteil 12 
benachbarten Stirnseite 44 des Funktionselementes 10 25 
druckt. 

In Abweichung von der Darstellung gemaB Figur 6 
wird die Stirnseite des zylindrischen Stempels 56 hier 
mit einem vorspringenden AuBenrand 110 und einer 
ringfOrmigen Vertiefung 1 1 2, die radial innerhalb dieses 30 
AuBenrandes liegt, ausgebildet, so daB zunachst ledig- 
lich die Stirnseite des vorspringenden Ringbereiches 
1 10 mit der Stirnseite 144 des Kopfteiles 14 in Beruh- 
rung gelangt 

Figur 10 zeigt, wie das Blechmaterial 52 in Form 35 
einer ebenen Blechtafel zwischen der Stirnseite 62 des 
Gehduses 57 und der ebenen Stirnseite 64 der Matrize 
60 am Anfang der Setzbewegung geWemmt wird. 

Die Matrize 60 ist entsprechend der Matrize der 
Figur 6 mit einer ringfOrmigen Vertiefung 68 mit einer 40 
ebenen Bodenfiache 88 versehen und weist ebenfalls 
einen zylindrischen Vorsprung 72 auf, der aber hier 
lediglich oben eine plane, senkrecht zur Langsachse 24 
angeordnete Stirnfiache 114 aufweist, wobei diese 
Stirnfiache uber eine gerundete Formkante 116 in die 45 
zylindrische Wand des Vorsprunges 72 ubergeht. 

Ebenfalls in Abweichung von der Gestaltung 
gemaB Figur 6 ist bei diesem Beispiel die AuBenwand 
84 der Vertiefung 68 nicht senkrecht angeordnet, son- 
dern divergiert in Richtung auf die Stirnfiache 64 der so 
Matrize 60 zu. Der Ubergang von der Umfangswand 84 
der Vertiefung in die Stirnfiache 64 ist hier ebenfalls als 
gerundete Formkante 118 ausgebildet. 

Figur 1 1 zeigt nunmehr ein Zwischenstadium der 
Verbindung des Funktionselementes 1 0 mit dem Blech- 55 
teil 52. Man merkt, daB das ebene Stirnende 22 des 
Kopfteiles das Blechmaterial 52 in die Ringvertiefung 68 
hineindrOckt, wobei aufgrund der leicht konisch gestal- 



teten Umfangswand 84 der Ringvertiefung 68 das 
Blechmaterial anfangt, sich in die Nuten 50 im unteren 
Bereich des AuBenurrrfanges des Kopfteiles 14 hinein 
zu bewegen. Gleichzertig erfolgt durch den zylindri- 
schen Vorsprung 72 eine Verformung des Blechmateri- 
als 52 in den Hohlraum 18 hinein. Der Endzustand ist 
dann in Figur 12 gezeigt. 

Aus dieser Zeichnung geht zunachst hervor, daB 
das Blechmaterial 52 vollstandig in die Vertiefung 68 
der Matrize 60 hineingedruckt worden ist, wobei der 
zylindrische Vorsprung 72 das Blechmaterial zwischen 
sein Stirnende 1 14 und dem gegenOberliegenden Stirn- 
ende 32 des zylindrischen Vorsprunges im Hohlraum 18 
des Kopfteiles 14 geWemmt hat. 

Man merkt auch, daB bei der weiteren SchlieBbe- 
wegung des Werkzeuges sich die Ringwulst 108 in das 
Blechmaterial 52 hineingedruckt hat und in Zusammen- 
arbeit mit der leicht konisch divergierenden Umfangs- 
wand 116 der Matrize 60 Blechmaterial in die 
ringfOrmige Hinterschneidung 102 hineingedrOckt hat. 
Die Hinterschneidung 102 bzw. die entsprechende 
Ringvertiefung ist nicht vollstandig ausgefullt, urn je 
nach eigentlicher Blechdicke Platz fur die Aufnahme 
des Blechmaterials zu verschaffen. 

Bei der SchlieBung des Werkzeuges ist aber bei 
diesem Ausfuhrungsbeispiel zusatzlich zu der erwahn- 
ten Bewegung auch noch das Material des Kopfteiles 
des Funktionselementes verformt worden, und zwar so, 
daB der Ringkragen 1 10 des Stempels 56 eine entspre- 
chende Vertiefung im Kopfteil 14 des Funktionselemen- 
tes gebildet hat und die Stirnseite des Stempels 56 
nunmehr vollstandig auf die verformte Stirnseite 44 des 
Kopfteiles anliegt. Das durch diese Verformung wegge- 
druckte Material hat sich einerseits in das Blechmaterial 
52 hineingedruckt, andererseits aber auch zu der Bewe- 
gung des Blechmateriales in die Hinterschneidung 102 
beigetragen. Diese besondere Ausbildung der Stirn- 
seite des Stempels 56 ist zwar bei dieser Ausfuhrungs- 
form nicht zwingend erforderlich, jedoch sehr nutzlich, 
urn eine ausreichende Festigkeit der Verbindung zwi- 
schen dem Funktionselement 10 und dem Blechteil 52 
zu erzeugen. Auch hier ist auf Anhieb ersichtlich, daB 
eine formschlussige Verbindung im Bereich der Hinter- 
schneidung 102 erreicht worden ist, wobei zu sagen ist, 
daB das Blechmaterial 52 auf den zwischen den Nuten 
50 gebildeten Nasen des Kopfteiles 14 zum Anliegen 
kommt und ein Ausziehen des Funktionselementes 10 
verhindert. Die Verdrehsicherung wird bei diesem Bei- 
spiel dadurch erzeugt, daB das Blechmaterial in die 
Nuten 50 hineingedrOckt wird. 

Figur 13 zeigt zum einen im Bereich der Hinter- 
schneidung 102 eine etwas vergrOBerte Darstellung der 
endgultigen Gestaltung, zeigt aber auch, daB der Hohl- 
raum 18 zusatzlich mit einer Ringnase 28 versehen 
werden kann, so daB eine Hinterschneidung 20 auch 
bei diesem Beispiel entsteht und eine Verhakung des 
Blechmateriales mit dieser Hinterschneidung 20 hier in 
Form einer ringfOrmigen Hinterschneidung erfolgen 
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kann. 

Aus der Darstellung der Figur 13 sieht man auch, 
daf3 der zylindrische Vorsprung 30 ebenfalls durch die 
Setzbewegung verformt ist und daB sich die Formkante 
38 aufgrund dieser Verformung radial nach auBen 5 
bewegt hat und hierdurch auch das Blechmaterial in die 
Hinterschneidung 20 geschoben hat. 

Die Ausbildung hier im Bereich des Hohlraumes 18 
entspricht zumindest im wesentlichen der Ausbildung 
der Ausfuhrungsform gemaB Figuren 3 und 4. Auch hier 10 
sieht man, daB das Blechmaterial die Form einer durch- 
gehenden Membran hat, so daB eine absolut dichte 
Verbindung erzeugt wurde. Auch hier sind alle Form- 
kanten gerundet ausgefuhrt, urn eine Verletzung des 
Blechmaterials im Sinne einer Perforierung desselben 15 
Oder eine unerwunschte Beschadigung einer etwaigen 
Beschichtung so weit wie moglich zu vermeiden. 

Auch bei dieser Ausfuhrungsform sind Freiraume 
im Bereich des Kopfteiles erzeugt worden, die zusatzli- 
chen Aufnahmeplatz je nach Blechdicke und Blechma- 20 
terial verschaffen. 

Es ist namlich ein Vorteil von alien hier angegebe- 
nen Beispielen, daB man mit ein und demselben Funk- 
tionselement mit mehreren verschiedenen Blechdicken 
arbeiten kann. Es muB lediglich die Matrize an die 25 
Blechdicke angepaBt werden. 

Die Form der Matrize fur das Einsetzen der Ausfuh- 
rungsform gemaB Figur 3 und 4 ist zwar nicht extra 
gezeigt, sie hat jedoch zumindest im wesentlichen die 
gleiche Form wie bei der Matrize fur die Ausfuhrungs- 30 
form gemaB Figur 6, jedoch mit der Ausnahme, daB die 
auBere Ringwand 84 der Vertiefung 68 leicht divergie- 
rend ausgebildet ist, um eine hochwertige, formschlus- 
sige Verbindung mit den Nuten 50 sicherzustellen, ohne 
das Blech zu verletzen. Diese konische Form ist aber 35 
auch nicht zwingend erforderlich bei der Anbringung 
eines Funktionselementes entsprechend der Figuren 3 
und 4. Die leichte Konusform der Matrize hat aber den 
zusatzlichen Vorteil, daB sich bei der Offnung des 
Werkzeuges das Blechteil leicht von der Matrize lost. 40 

SchlieBlich zeigen die Figuren 14, 15, 16 und 17, 
daB sich die Erfindung ohne weiteres auch mit Funkti- 
onselementen in Form von HohlkOrperelementen reali- 
sieren laBt. In den Figuren 14 bis 17 sind die gleichen 
Bezugszeichen verwendet, wie in den entsprechenden 45 
Figuren 6, 7, 12 und 13. Es wird auf eine separate 
Beschreibung dieser Figuren 14 bis 17 verzichtet. Bei 
diesen Figuren tritt das HohlkOrperteil 14 an die Stelle 
des Kopfteils. Es muB lediglich sichergestelrt werden, 
daB das Hohlkflrperelement nicht in unerwOnschter so 
Weise bei der Anbringung verformt wird, wobei eine 
Verformung unter Umstanden beabsichtigt sein kOnnte, 
beispielsweise, um eine Verengung am Eingang des 
HohlkOrperelementes zu erzeugen. Eine solche Veren- 
gung konnte beispielsweise zur Realisierung einer 55 
Schnappverbindung mit einem entsprechend gestalte- 
ten mannlichen Teil niitzlich sein. 

Als Beispiel fur die Blechwerkstoffe, die in Frage 



kommen, ware ST12 bis ST15, DIN 16 und ZStE Quali- 
taten 220 bis 430 zu nennen. Fur die Funktionsele- 
mente kamen u.a. Werkstoffe gemaB DIN 1654 
(Kaltschlagstahle), wie sie fur Funktionselemente iiblich 
sind, in Frage. 

Alle Beispiele haben den zusatzlichen Vorteil, daB 
ein weitgehender Schutz gegen das Verkanten und 
Aushebeln des Funktionselementes gegeben ist. Dies 
trifft insbesondere fOr die Ausfuhrungsformen nach den 
Figuren 6, 12 und 13 zu, wo das Kopfteil 14 zwischen 
den zwei topfartigen Bereichen des Blechteiles einge- 
Wemmt ist. 

PatentansprOche 

1. Verfahren zur dichten, insbesondere flussigkeits- 
und/oder gasdichten Anbringung eines Funktions- 
elementes (10), insbesondere eines aus einem 
Kopfteil (14) und einem Schaftteil (12) bestehenden 
Funktionselementes, an ein Blechteil (52), bei dem 
das Element (10) das Blechmaterial (52) nicht 
durchdringt, jedoch an diesem Blechteil zur Uber- 
tragung von Axialkraften und vorzugsweise auch 
von Drehmomenten befestigt ist, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Element (10) durch umformtech- 
nisches Fugen mit dem Blechteil (52) verbunden 
wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB durch Krafteinwirkung zwischen 
einem auf der einen Seite des Blechteils (52) ange- 
ordneten, das Funktionselement (10) fuhrenden 
Setzkopf (54) und einer auf der anderen Seite des 
Blechteils angeordneten Umformmatrize (60) das 
Blechteil (52), ohne dieses zu perforieren, form- 
schlOssig mit dem Kopfteil (14) oder im Falle der 
Verwendung eines Hohlkorperelementes mit des- 
sen KOrperteil (14) verbunden wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zur Erzeugung der formschlussigen 
Verbindung das Kopfteil bzw. das Ktirperteil (14) 
mit einem an seiner dem Blechteil (52) zugewand- 
ten Stirnseite (22) offenen Hohlraum (18) ausgebil- 
det wird, der mindestens ein Hinter- 
schneidungsmerkmal (20) aufweist, und daB mit- 
tels der Umformmatrize (60) das Blechmaterial mit 
diesem Hinterschneidungsmerkmal (20) verhakt 
wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB innerhalb des Hohlraums (18) im 
Bereich dessen Bodenflache eine vorstehende 
Ringwand (30) vorgesehen ist, welche durch die 
Umformmatrize (60) Ober das Blechmaterial radial 
nach auBen aufgeweitet ist und Blechmaterial 
gegen die Innenwand des Hohlraumes (18) ober- 
halb des Hinterschneidungsmerkmals (20) drQckt. 
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5. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft zur Erzeugung der formschlussig en 
Verbindung des Kopfteils Oder des KOrperteiles 
(14) mit dem Blechteil (52) das Kopfteil bzw. das 
KOrperteil an seinem AuBenumfang mindestens ein $ 
Hinterschneidungsmerkmal (102) aufweist, mit 
dem das Blech material verhakt wird, und wahl- 
weise, daB das Material des Kopf- Oder KOrperteils 
(14) des Funktionselementes mittels des Setzkop- 

fes (54) verformt wird, urn die Verhakung zu erzeu- w 
gen. 

6. Verfahren nach Anspruch einem der vorhergehen- 
den AnsprQche, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Blechteil (52) ein- oder beidseitig beschichtet ist, 15 
beispielsweise mit einer metallischen Beschichtung 
und/oder einer Kunststoff- und/oder einer Folien- 
oder Lackbeschichtung, und das Umformverfahren 
durch Verwendung von gerundeten Formkanten 
(38, 42, 100; 78, 80, 82, 86) sowohl im Element (10) 20 
als auch an der Matrize (60) durchgefuhrt wird. 

7. Verfahren nach Anspruch einem der vorhergehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB Ver- 
drehsicherungsmerkmale (20, 26, 48, 50) im 25 
Hohlraum (18) des Kopf- Oder KOrperteils (14) 
und/oder an der Ringwand und/oder an der dem 
Blechteil zugewandten Stirnseite (22) des Kopf- 
oder KOrperteils (14) und/oder am AuBenumfang 
des Kopf- oder KOrperteils (1 4), gegebenenfalls nur 30 
im unteren Bereich desselben vorgesehen sind, 
und daB das Blechmaterial formschlussig in die 
Verdrehsicherungsmerkmale (20, 26, 48, 50) ein- 
gebettet wird. 

35 

8. Funktionselement (10) mit einem Schafteil (12) und 
einem Kopfteil (14) oder mit einem hohlen KOrper- 
teil (14) zur insbesonders flussigkeits- und/oder 
gasdichten Anbringung an ein Blechteil (52), ohne 
das Blechteil zu durchdringen bzw. zu perforieren, 40 
dadurch gekennzeichnet, daB das Kopf- oder KOr- 
perteil (14) entweder in einem an seiner dem 
Blechteil zugewandten Stirnseite (22) offenen Hohl- 
raum (18) und/oder an seinem AuBenumfang min- 
destens ein Hinterschneidungsmerkmal (20, 102) 45 
aufweist und in den mit dem Blechteil in Beruhrung 
gelangenden Bereichen ausschlieBIich mit gerun- 
deten Umformkanten (38, 42, 100) ausgebildet ist, 
welche beim Einsetzen des Elementes mit einer 
Umformmatrize (60) zusammenwirken, urn das so 
Blechmaterial formschlussig mit dem Hinterschnei- 
dungsmerkmal (20, 102) bzw. mit den Hinterschnei- 
dungsmerkmalen (20, 102) zu verhaken. 

9. Funktionselement nach Anspruch 8, dadurch 55 
gekennzeichnet, daB das Kopf- bzw. KCrperteil (14) 
einen stirnseitig offenen Hohlraum (18) aufweist, 
und daB das Hinterschneidungsmerkmal (20) 



durch einen in der Umfangswandung des Hohl- 
raums umlaufenden Vorsprung (28) gebildet ist 
oder, daB das Kopf- bzw. KOrperteil (14) einen stirn- 
seitig offenen Hohlraum (18) aufweist und mehrere 
Hinterschneidungsmerkmale (20) enthait, welche 
durch in den von der Umfangswandung des Hohl- 
raums (18) in diesen ragenden Nasen (28) gebildet 
sind, und welche daruber hinaus gegebenenfalls 
durch an entsprechende Stellen an der Stirnfiache 
des Kopf- bzw. KOrperteils eingedruckten Vertiefun- 
gen (26) ausgebildet sind, die zugleich als Verdreh- 
sicherungsmerkmale dienen. 

10. Funktionselement nach einem der Anspruche 8 
und 9, dadurch gekennzeichnet, daB das Hinter- 
schneidungsmerkmal (102) oder ein weiteres Hin- 
terschneidungsmerkmal (102) durch eine nach 
auBen vorspringende Ringnase (104) an dem der 
freien Stirnseite (44) benachbarten Bereich des 
SuBeren Umfangs des Kopf- bzw. KOrperteils (14) 
und eine zwischen dieser Ringnase (104) und der 
anderen Stirnseite (22) des Kopf- bzw. KOrperteils 
(14) im Bereich der Umfangswandung desselben 
vorgesehene Vertiefung, insbesondere Ringvertie- 
fung (102), gebildet ist, wobei vorzugsweise zwi- 
schen der Ringnase (104) und der Vertiefung (102) 
ein umlaufender, gerundeter Ringwulst (108) vor- 
gesehen ist. 

11. Funktionselement nach Anspruch 10, gekenn- 
zeichnet durch mehrere sich jeweils zwischen der 
Ringnase (1 04) und der anderen Stirnseite (22) des 
Kopf- bzw. KOrperteils (14) in dessen AuBenum- 
fang befindlichen und je ein weiteres Hinterschnei- 
dungsmerkmal (102) bildende Vertiefungen. 

12. Funktionselement nach einem der Anspruche 8 bis 
11, dadurch gekennzeichnet, daB innerhalb des 
Hohlraumes (18) eine an dessen Bodenfiache 
angeordnete in Richtung der dem Blechteil (52) 
zugewandten Stirnseite (22) vorspringende Ring- 
wand (30) vorgesehen ist, welche in Richtung die- 
ser Stirnseite gehend vor der durch das 
Hinterschneidungsmerkmal (20) bzw. die Hinter- 
schneidungsmerkmale (20) gebildeten engsten 
Stelte des Hohlraums in eine eigene Stirnseite (32) 
endet, daB die Stirnseite (32) der Ringwand (30) 
auf der inneren Seite vorzugsweise durch eine 
Fase (34) bzw. eine gerundete Kante gebildet ist, 
und insbesondere, daB die Stirnseite der Ringwand 
(30) eine kreisfOrmige sich zumindest im wesentli- 
chen senkrecht zur LSngsachse (24) des Elemen- 
tes (10) erstreckende plane F&che (32) aufweist. 
wobei die plane Fldche (32) an der Stirnseite der 
Ringwand (30) vorzugsweise uber eine gerundete 
Kante (38) in deren zylindrische Oder konische 
AuBenwand (40) ubergeht. 
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13. Funktionselement nach einem der Anspruche 8 bis 
12, dadurch gekennzeichnet, daB Verdrehsiche- 
rungsmerkmale (26, 28, 48, 50) an der inneren 
Umfangswand des Hohlraums (18) und/oder an der 
dem Blechteil zugewandten Stirnseite (22) des 
Hohlraums (18) und/oder an der Stirnseite (32) der 
Ringwand (30) und/oder an dem auBeren Umfang 
des Kopf- bzw. KOrperteils (14), beispielsweise im 
Bereich der dem Blechteil (52) zugewandten Stirn- 
seite (22) des auBeren Umfangs des Kopf- bzw. 
KOrperteils angeordnet sind und/oder durch eine 
polygonale Oder genutete Form des Kopf- bzw. KOr- 
perteils gebildet sind, und/oder daft das Schaftteil 
(12) mit einem Gewinde (16) Oder mit einer gewin- 
deahnlichen Gestaltung oder mit einer Umfangsnut 
Oder mit mehreren Umfangsnuten, beispielsweise 
mit einer im Langsquerschnitt gesehenen Tannen- 
baumform oder mit anderen Formgebungsmerkma- 
len ausgestattet ist, und daB die gewahlte 
Gestaltung des Schaftteils (12) mit einem entspre- 
chenden, mit dem Funktionselement zusammenar- 
beitenden Element verbindbar ist. 

14. Zusammenbauteil, insbesondere nach dem Verfah- 
ren nach einem der AnsprOche 1 bis 7 hergestellt, 
bestehend aus einem Blechteil (52) und einem 
Funktionselement (10) nach einem der vorherge- 
henden AnsprOche 9 bis 19, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Blechmaterial (52) mit dem 
Hinterschneidungsmerkmal (20, 102) bzw. mit den 
Hinterschneidungsmerkmalen (20, 102) form- 
schlussig verbunden bzw. verhakt ist. 

15. Zusammenbauteil nach Anspruch 14, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Blechmaterial (52) zur 
Ubertragung von urn die Langsachse des Funkti- 
onselementes wirkenden Drehmomenten mit den 
Verdrehsicherungsmerkmalen (26, 28, 48, 50) 
formschlussig verbunden bzw. verhakt ist und daB 
das Blechteil (52) an keiner Stelle im Bereich der 
FOgeverbindung mit dem Kopf- bzw. KGrperteil (14) 
des Funktionselementes (10) perforiert oder 
gelocht ist, und/oder daB das Blechteil (52) topfar- 
tig innerhalb des Hohlraumes (18) aufgenommen 
ist und vorzugsweise im Bodenbereich des Topfes 
formschlussig hinter dem Hinterschneidungsmerk- 
mal (20) bwz. den Hinterschneidungsmerkmalen 
(20) verhakt ist, und/oder daB das Kopf- bzw. K6r- 
perteil (14) zumindest zum Teil innerhalb einer topf- 
artigen Vertiefung (70) des Blechteils (52) 
angeordnet ist, wobei das Blechteil (52) wahlweise 
ein- oder beidseitig beschichtet ist, beispielsweise 
mit einem Metal IQberzug und/oder mit einer Kunst- 
stoff- und/oder Folien- und/oder Lackbeschichtung, 
und die Beschichtung vorzugsweise durch das 
Fugeverfahren nicht oder hdchstens an zwischen 
dem Funktionselement (10) und dem Blechteil (52) 
geWemmten Stellen beschadigt ist. 



16. Matrize (60), insbesondere zur Anwendung bei 
einem Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7 
zur Anbringung eines Funktionselementes (10) 
nach einem der Anspruche 8 bis 1 3 und zur Bildung 

5 eines Zusammenbauteils nach einem der AnsprO- 
che 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet, daB sie 
an der dem Blechteil (52) zugewandten Stirnseite 
eine Vertiefung (68) mit einer parallel zur Langs- 
achse (24) der Matrize verlaufenden oder leicht in 

10 Richtung der dem Blechteil zugewandten Stirnseite 
(64) der Matrize divergierende Umfangswand (84) 
aufweist, wobei die Umfangswand (84) der Vertie- 
fung (68) im Querschnitt kreisrund, oval, polygonal 
oder mit Langsnasen versehen sein kann und Qber 

15 eine gerundete Kante (82) in die plane Stirnfiache 
(64) der Matrize ubergeht. 

17. Matrize nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB sie innerhalb ihrer Vertiefung (68) 

20 einen in Richtung der dem Blechteil (52) zuge- 
wandten Stirnseite (64) der Matrize (60) vorstehen- 
den, eine zumindest im wesentlichen plane 
Stirnseite aufweisenden, zylindrischen Vorsprung 
(72) hat, der uber eine gerundete Formkante (1 16) 

25 in dessen zylindrischer Seitenwand ubergeht, 
wobei die Stirnseite (114) des Vorsprunges (72) 
vorzugsweise niedriger ist als die die Vertiefung 
(68) umgebende Stirnseite (64) der Matrize (60), 
oder daB sie innerhalb ihrer Vertiefung (68) einen in 

30 Richtung der dem Blechteil (52) zugewandten 
Stirnseite (64) der Matrize (60) vorstehenden zylin- 
derfdrmigen Vorsprung (72) aufweist, dessen Stirn- 
ende (76) zumindest im wesentlichen konusfOrmig 
gestaltet ist, wobei die Spitze des konusfOrmigen 

35 Stirnendes vorzugsweise gerundet ist. 

18. Matrize (60), insbesondere zur Anwendung bei 
einem Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7 
zur Anbringung eines Funktionsteiles nach einem 

40 der Anspruche 8 bis 13 und zur Bildung eines 
Zusammenbauteils nach einem der Anspruche 14 
oder 15, dadurch gekennzeichnet, daB sie einen 
von einer ringfGrmigen, planen Stirnfiache (64) 
umgebenen, in Richtung des Blechteiles (52) vor- 

45 stehenden, zylindrischen Vorsprung (72) aufweist, 
dessen Stirnende (76) zumindest im wesentlichen 
konusfOrmig gestaltet ist. 

19. Matrize nach einem der Anspruche 17 oder 18, 
so dadurch gekennzeichnet, daB das konusfdrmige 

Stirnende des zylindrischen Vorsprunges (72) uber 
eine gerundete Ringvertiefung (78) und eine urn 
diese herum angeordnete, gerundete Ringnase 
(80) in die zylindrische Seitenwand des Vorsprun- 
55 ges (72) Qbergeht. 

20. Setzkopf (54) zur Anwendung mit einem Funktions- 
element (10) nach einem der AnsprOche 9 bis 19, 
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insbesondere zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach einem der Anspruche 1 bis 8 unter Anwen- 
dung einer Matrize (60) nach einem der Anspruche 
26 bis 30 zur Bildung eines Zusammenbauteils 
nach einem der Anspruche 20 bis 25, dadurch 5 
gekennzeichnet, da(3 der Stempel (56) eine abge- 
stufte Stirnflache (110, 112) aufweist, welche im 
Randbereich (110) weiter vorspringt als im mittle- 
ren, das Schaftteil (12) umschlieBende und der 
dem Schaftteil (12) benachbarten Stirnflache (44) 70 
des Kopfteils (14) gegenuberliegenden Bereich 
(112), wobei der auBere Randbereich (110) des 
Stempels einen Durchmesser aufweist, der zumin- 
dest im wesentlichen dem entsprechenden Durch- 
messer des Kopfteils (14) des Funktionselementes 75 
(10) entspricht. 
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